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大 塚俊郎
I はじめに
冨山忠三教授の古稀記念号に御功績多き同教授の縁りにつながる者の一人
に筆者を加えられ，光栄これに過ぎるものはない。冨山教授の研究御業績は
きわめて多岐にわたっているが，短的にいえることは理論と実践の融合を志
向し， しかもこれらを現実の教育に統合するという広汎な研究と崇高な教育
者精神に徹しているというふうに理解できると思う。
経営学を学ぶものにとって，ただ一つだけの立脚点だけでなしに，問題の
焦点を明確にするためには，広く関連事象の観察を行い，分析，比較を行っ
た上で，これら関連事象を融合，統一した上で一定の結論を導き出し，これ
を理論として構成するという態度はきわめて貴重なものであると思う。なぜ
ならば，このような理論からは当然に理論を支えるための実務上有用な「方
法」と「手段」が与えられるからである。
経営学は新興の学問であり，その歴史ほ短かい。しかも，その研究にあた
っては他の科学の業績を関連的に取り入れながら独自の理論の展開に努力し
(1) 
ているという現状である。会計学においても，近時，従来の財務会計，管理
会計，資金会計税務会計それぞれ独自に発展したものについて，これらを綜
合的な理論として融合するという試みがなされ，「情報システム」としての会
計理論の新展開が図られ，経営学においても経営理論の統一について同様の
(1) 経営学の関速学科したがってまた，経営理論の多様性については「経営学ハン
ドプック」（東洋経済新報社刊）第1章 (pp.18-20)の拙論を参照されたい。
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試みがなされていることほ，研究者の広く知るところである。けだし，学問
体系中において，統一的な理論の融合がなされなければ，いわゆる「雑学」
にみずから成り下ってしまうからである。しかも経営学に関する限りこのよ
(2) 
うな総合理論は経営実務から遊離したものであってはならないのである。
経営研究を進める上において，近時，多くの研究が，経営学の関連分野で
飛躍的な成果を見るに至り，このことが経営理論の構成に大転換を与えよう
としている。論者によってほ，従来までの経営理論をすべて無価値にしてし
(3) 
まうだろうというものさえいる。また．大学における学科課程を制度改変と
(4) 
は別に，教育内容の問題として根本的に改める時期に達していると思う。
近時，経営理論の新展開に影響を与えつつある関連科学分野での研究にほ
著しいものがある。例えば，行動科学，数学．特に有限数学におけるベクト
ル，行列の数理等であるが，特にコソピュークーの発達ならぴにこれから派
生したシステム論は経営理論に大きな影響を与えている。これらコンピュー
クーなりシステム論もそれ自体の独自の領域では必らずしも大きな発展を望
みうるものではなく，これらが従来の経営理論と密接に融合した研究を試行
錯誤的に繰り返えすことによって．有効な独自の理論を作り上げるに至った
ということができるであろう。本論ではこの意味において，従来の経営研究
の立場から，将来の新理論を探求するという見地に立って，コンピュークー
とシステムに関連する問題を採り上げ冨山教授の過去の輝かしい業績を偲ぶ
とともに学恩の一端に報じたいと思う。
I EDP会計の最近の問題点
コンピュークーの発展に伴って．企業経営における導入の範囲はきわめて
広くなってきている。この場合，企業経営における組織，制度と密接に融合
(2) 前掲書，第1章，第4節，「経営理論と経営実務の関連」および，同第6節，「経
営理論の構造」の拙論を参照されたい。
(3) 例えば， Eugen Benge氏の如きである。
(4) 電子計算機の発展に伴う会計教育の変革については，拙論「機械会計の進展と
会計教育」参照。雑誌「会計」第86巻， 4号。 「機械会計入門」第12章収録。
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しながら，その導入が計られてきたことは論をまたないところであり，これ
に伴ってシステム論が展開されるに至った。情報ツステム論というものも，
元来はコンピュークーの適用の問題から生起し，最近では一般論として止揚
されるまでになってきている。システムというのほ筆者は，全般の企業体制
のうちにおいて，機械（コンピュークー）の運転がスムーズに行われるよう
な途を設定することであり，「機械と機械との関連をもたせ，これと実際の活
(5) 
動とを結びつけるもの」と解している。実際の活動という中には，販売管理，
財務管理，在庫管理，人事管理等あらゆる経営活動の分野が関連してくるこ
ととなり，これら諸活動がコンピュークーと混然と融合するところに，新ら
しいシステムが生じ，惹いては新らしい経営理論えの崩芽を生ずることにな
ると考えられる。
企業経営においてコンビュークーの適用領域の多くを占めるものに企業会
計の分野が見られる。会計理論においても最近は「会計情報システム論」が
盛んに展開されているが，上述のようにシステム論はそもそもコンピューク
ーの発展普及に根ざすものであることを忘れてはならない。また，全企業体
制にマッチしたコンビューター会計制度 (EDP会計）の確立があった上で，
会計制度とコンピュークー・システムの双方の完全な理解のもとにこのよう
な理論の探究に着手すぺきものであることも忘れてはならない。いたずらな
外国文献の醜案の元からは，日本の経営条件に即した真の方法，技術をもた
らすであろうところの理論ほ得られないかも知れぬということを念頭におく
必要がある。
ところで，現在わが国におけるコンビュークー・システムは果たして適正•
に運用されているであろうか。筆者は多くの問題点を残していることを従来
指摘してきている。これら拙論の要点は，コンピューター・システムの多く
が，いわゆる理工系の電子技術者を中心に運営され，機械技術的システムは
完璧であるにかかわらず，経営システムとして融合されず，職人的な運営が
多々みられるということである。例えば，在庫管理システムというものがコ
ソビュークー・システムによって広く採用されているが，経営理論における
(5) 「機械会計入門」 23頁参照。
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「在庫管理論」では，景気変動と在庫量の調整，適正量の限界点の移動，原
材料，半製品の購入計画，発注量との関係，販売方針，生産計画との関連，
財務，資金との関連等が在庫管理において重点的関心事となるものであるが，
これらとの関連がシステムに折り込まれず，在庫台帳に類したものを読みづ
らいプリ‘／卜で九大な資料として作出されているものが多い。在庫を巡って
は，「持ち出し」，「減失」等現場管理上重要な管理問題を伴うとともに，その
購入に当っては，汚職等の不正事項も起りがちな企業活動であることを考慮
に入れれば，より綜合的な見地から，これらすべての関連活動を融合したツ
(6) 
ステムとして組織化されねばならないものといえよう。
EDP会計についても同様のことがいえる。 EDPシステムの下での過誤，
(7) 
不正も皆無ではない。これらEDP会計についての監査の重要性についてほ，
(8) 
既に多くの機会に発表してあるので，本論では， EDPシステムの健全な発
展に緊要であると思れる監査技術の一方法として，サンプリング法について
考察してみたいと思う。なぜならば， EDPシステムが融合性を欠くとみら
れる大きな分野に監査制度（企業経営上は内部監査の見地となるが，外部監
(6) 在庫管理システムについては，林良治「在庫管理システムと内部監査システ
ム」経営研究シリーズ第100号記念論文集 pp.106-140（昭和46年5月，大塚経営
研究所刊）を参照されたい。
(7) これらについては既に報告してある。国鉄の「緑の窓口」での重復発行のため，
国鉄では毎列車2-4の空座席を準備し，（ただしシステムとしては，現状にては賢
明である），筆者の市民税告知書が市役所がコンビュータ導人後， 3年連続80,000円
の誤りがあった。その他の諸請求にも少数の誤りがあり，全国のコンビューターが
筆者一人に向ってのみ誤りを生じているとは考えられない。 8万円だから気がつく
が， 100円なら気がつかず，ナノ・セカンド (10億分の 1)という高速計算能力の
下で， 300万人の都市人口から短時間の機械処理でツマミ喰いする場合もありうる
ことを考えると肌に粟を生ずる。賢いプログラマーならわけのないことである。シ
ステムの間隙に添った巨額の犯罪も既に行われた (19億円事件）。
(8) これらについては，次の拙論を参照されたい。
「電子計算機会計組織の発展と諸問題」（日本会計研究学会第24回大会（昭和40年）
に発表，要旨 (20頁）を当日配布，後「経学研究シリーズ」第57号に収録。
「EDP監査の実態とその着眼点」（同上，第70号）
「EDP会計と監査基準の考察点」（「税経通信」第24巻第11号（昭“年））。
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査の場合においても，内部監査制度の確立が重要となる）があるからである。
EDP監査基準の設定も，もとより重要であるが，その基盤となる監査技術
を開発しておくことが目下の急務といえるであろう。
これらの根拠として最近のEDPに関する問題点，当事者の不平，不満と
いったものを観察することによって，その手掛りが得られる。実際界におけ
る不満のうち，次の 2点はEDPシステムの弱点とも考えられる。
(1) コンピュークーの高速処理能力の上で，不必要以上に危大な量の書類
が作成されていること。
(2) 上記の書類作成量を削減するならば，監査上重要な，一部の監査資料
が消失される恐れのあること。
これらは両者相互に影響し合う問題であり，監査上の必要性から，実際上
の管理活動に必らずしも必要としない資料も，監査上店大な全数的な重複資
料を証拠として印字保存する必要があるからである。いい換えれば，監査制
度によって， EDPシステムが本来の機能以外のものを強いられることとな
り，このことが，前述の経営の全般制度と融合したシステム開発を遅らせる
原因ともなり，いわば，「角を矯めて牛を殺す」ありさまともなるからである。
このことほ，最近のEDPシステムの最大の関心事である，デークー通信
の導入，オンライン・リアル・クイム方式の性能向上，将来えの適用という
ことを考える湯合，特に重要となり， EDP会計実務の上において，このよ
うな，将来の企業経営制度に適合する監査技術の開発は極めて重要であり，
これら技術を支える体系的理論の展開が研究者の課題として要求されるに至
るであろう。
問題点を明確にするために，ある企業における，受註業務について考察し
てみよう。業務実施の過程においてコンピュークーは，即座に，コンピュー
クーに内在する製品在庫ファイルを照合し，もし当該受注品が受注に見合わ
ないことが発見された場合，コンピュークーは，生産計画・生産のための原
材料在庫状況をチェックし，注文に応じうるように生産を納期までに完成す
るにほどれだけの条件を満たす必要があるかを確認し，これらに基いて，生
産活動に入ることが可能になる。さらに，生産に伴う原材料の発注について
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も材料仕様書・価格表・仕入先の信用状態・過去の取引記録等を照合し，最
適条件の下における受注を決定することができる。実際の購買についての最
終意志決定ほ購買部で行われるが， コンピューターはさらに他の記憶装置と
交信し，受注に必要な全情報を作出する。すなわち，現品の受渡関係，代金
決済，銀行勘定との振替関係等多くの業務がコンピューターの資料によって
おこなわれることになる。
以上の段階では， コンピューターの性能・将来性については全く問題がな
いかの様に思われる。しかしながらこれら処理の間において，原票・仕入注
文書・証憑書類・送り状・小切手等々の危大な書類量について考慮を払う必
要性が生ずる。また，これらの書類を整理・統合することによって，少数の
監査証跡 (audittrail)が消失されることを防止しなければならない。現時点
でほ，監査証跡の保存方法については，画期的技術が見出されていないこと
も考慮に入れて， EDP会計上の問題点を解決する必要があると考えられる。
EDP会計についての問題点は数多くあるが， EDP会計と内部監査の関連
性を採り上げ，この内でも，監査証跡の消去という問題を最良の方法で，解
決するためには，統計学上のサンプリング技術の適用化について考えてみる
ことが，当面の問題の焦点となりうるものである。したがって以下， EDP
会計の最近の問題点を，内部監査領域内に限定しこのうちにおけるサンプリ
ング技術の適用という点について論ずることとする。
コンピューター・、ンステムの全体系に対する監査の見地を展開することほ
きわめて難事に属する。したがって，以下においてほ，コンピューターと監
査の関連をよりよく理解する前提として，監査業務自体にどのようにコンピ
ューター・システムを採り入れられうるかを考察することにする。なぜなら
ば，監査人が，みずからの業務にコンビューターを駆使しえずして，コンピ
ューター自体の監査を行いえない筈だからである。
この意味において，本論では， EDPッステム監査の将来の発展の前提と
なるべき，監査技術としてのコンピューターシステムを採り上げ，これを近
時提唱されつつあるサンプリング監査との関連で考察することとする。
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I EDP監査とサンプリング法
—ーサンプリングの性質と対象一―-
監査技術としてサンプリング法（抽出検査）は精査（全数検査に当る）と
並んで用いられるところであるが，前述の危大な取引記録が，すべてコンピ
ューターのみによって記録，計算処理され，その都度印字記録された監査証
跡を必要としない場合，どのようにサンプルを抽出すべきであるかが重要と
なる。なぜなら，抽出されたサンプルを処理することによって，有効な監査
証跡を改めて確保すると共に，書類量が大きく減少し， EDPシステムの本
来的な活動の範囲がさらに広められるとともに，監査上の効果も達成され，
始めて，綜合的なEDPシステムが完成されるからである。
サンプリングの方法にも種々あるが，通常行われるのは，営業年度末に，
サンプル化されるべきデータが処理されて，既に集積されてある資料の中か
らはじめて必要とするサンプルを抽出するという方法がとられる。 EDPツ
ステムにおいては，一定の結果から抽出したのでは，その間に次の操作に移
るまでコンピューターの遊休，手待ち時間を生ずることとなり，最善の方法
とはいえないこととなる。また，従来の方法では，母集団の大きさ，期待誤
差率，母集団の変異性等というものが必要とせられた。
これに反して，サ‘ノプル抽出をデーク処理と同時に行うか， コンピューク
ーによる記録更新以前に行うようにするためには，より進んだ，サンプリン
グ技術が要求されることになる。これによって， コソビューク一部門は，時
々刻々，全サ｀ノプルを伝送し，監査業務開始以前にサンプル全部を保持でき
るようになる。サンプリングの新技術を通じて，事前の集積されたデータを
持たずしてサンプル化すべき母集団のサンプル設計も可能になる。完全なサ
ンプルは，各年度始めに設計されるし， コンピューターによって，連続的某
準で，特定の期間内で， コンビューターの処理操作を妨害することなく，抽
出されることになるものである。
以上のように， EDP会計の最近の問題点としては，サソプリソグ技術の
最新化ということを採り上げ，種々の方面から考察する必要が生じてくるこ
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とになる。以下これらについての問題点を考えてみることとする。
サンプリング法による EDP監査の場合，サンプリソグ設計について次の
四つの項目を基本項目として考察しておく必要がある。
(1) 監査人がサンプルしたいと思うものと監査人のサンプリングの対象。
(2) サンプル項目の抜取方法。
(3) サンプルさるべきデータ数。
(4) サンプル結果の鑑定・評価方法。
以下において，将来に亘って論を進める際，困乱を避けるため，その前提
として，統計学の初歩的講義のきらいを敢えて犯しながら，監査に必要なサ
ンプリング技術について，統一的な見地を明かにしておくこととする。先づ，
監査人がEDP監査のサンプリング設計の際に最も重要なことほ，何をサ｀ノ
プル化する必要があるかということ，ならびにサンプルとして何を選ぶかと
いうことである。
監査人が，所定の内部統制手続からの偏差についてのある時間数を知りた
いと思うならば，監査人は，属性によるサ‘ノプリング (attribute sampling) 
設計を選定する場合がある。しかし，属性によるサンプリソグは，単に，特
定の特徴ーーたとえば誤差率一~所与の情報範囲内で二つのうち一つの
型で—良いか悪いかで一測定するに適しているにすぎない。このタイプ
のサンプリングにおいては，基本的に重要な二つの数学理論がある。すなわ
ち，
(1) 二項分布 (Binomialdistribution) 
(2) ポワソン分布 (Poissondistribution) 
である。ボワソソ分布は，欠陥項目数（誤差率）が小さい場合に適するもの
である。多くの場合，監査人は，誤差率が極端に小さい場合 (1パーセント
以下）の情報量（いわゆる母集団）に関心を持つものである。また，二項分
布が，統計的サソプリング技術設計のために用いられる場合には，監査人が
そのサンプルの大きさを決定し，サンプルを抽出する以前に，母集団中の項
目の合計数を知る必要がある。
これら，関係する誤差項目が金額として変異できる母集団に関係する場合，
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またはこのような項目のサンブルから金額合計を推定したい場合，監査人は，
計数値を取り扱うサンプリング設計を選定しなければならない。計数値によ
るサソプリング (Variablesampling)設計は，「正規分布 (normaldistribution)」
といわれるものを作成する理論に基づいている。正規分布に関しては次の三
つについて誤りのない理解をもつことが監査人に要求される。すなわち，
(1) 平均 (Means,Average) 
(2) 標準偏差 (Standarddeviation) 
(3) 正規分布を示すのに用いられるベル型曲線 (Bell-shapedcurves) 
野球，ボーリングの平均ほ，基本的にはその値を導きだそうとする個々の
値の代表値である値を設定しようとすることを意図するものである。統計学
では，「中央的傾向の測定 (measuresof central tendencies)」と呼ばれるもの
である。中央的傾向の他の測定法としては，「最頻値 (mode)」,「中央値 (me-
dian)」がある。しかしながら，これらの方法は，欠陥をもち得るし，それら
の結果がかならずしも導き出された項目の代表値ではない。たとえば，もし
も月給30万円を業務報酬として受取っている店主が月給6万円の店員と 3万
円の女子事務員を雇っているとすれば，これら三人の平均サラリーは13万円
となるが，この金額は 3人の者のいずれもの代表値ではない。
それゆえ，中央的傾向のグループとしては，個々の数字は決定された平均
から変異するような方法によることにもなる。すなわち，標準偏差がこれで
あり，標準偏差ほ，乎均とか算術平均周辺のグループとしての数字の変異性
を測定することとなる。
第1図ほ正規分布を示すのに用いられるペル型曲線を図示している。いか
なる正規分布または，正規分布に近似する分布において，平均について次の
ような分散が存在することが分る。
(1). 68パーセントのデークは土 1の標準偏差以内に存在する。
(2) 95パーセントのデークは士 2の標準偏差以内に存在する。
(3) 99. 7パーセ‘ノトのデークは士 3の標準偏差以内に存在する。
このように正規集団にある限りすべての分布は基本的に同じであり，それ
らの分布は，平均とか標準偏差ということに関してのみ，互いに異っている
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第 1図正規分布
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34％十34%=68%
13. 5% + 13. 5% + 34% + 34% = 95% 
2. 35%+2. 35%+13. 5%+13. 5%+34％十34%=99.7% 
ということができる。
それゆえ．結果として．正規分布とか近似的に正規の分布を示す特徴を有
する母集団をサンプルする場合にほ，サンプル推定を行う場合，分布を保証
するに十分の大きさをもつサンプルの大きさを確保することは．何んら特別
の問題てなくなってくる。このようなサンプル推定から，監査人の立場から
の母集団について必要とする近似値に到達できることとなる。このような統
計的な見地に立つとき監査人としてほ．次のように主張しうることになる。
(1) サンプル推定は．母集団中の実際量の算定できるプラスマイナスの一
定比率以内に存在し．これは「精度 (precision)」として知られ，監査人は，
常に，監査上必要な精度限界 (precisionlimits)を指示できる立場にいるこ
とになる。
(2) 監査人は，サンプル推定によって，実際量が基準に対してプラスマイ
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第 2図非対象分布
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ナスの一定比率（精度）以内に存在しうるかを期待することが可能となる。
これほ，「信頼性 (reliability)」またほ「信頼水準 (confidencelevel)」として
知られ，監査人は，常に，信頼性を指摘できる立場にいる。
精度と信頼性は相関関係にあり，サンプリングにとって非常に重要な概念
となる。強度の精度が必要とされるときは，信頼性が低くなる理であるから，
これらについて，監査人としての一定の基臨を持つことが，サンプリング監
査上必要とされる。
第2図ほ，左右対称でない，完全にほ正規でない曲線を図示している。監
査人が作業しようとする多くの母集団は， このようなねじれた型をとるので，
このような母集団については，その構成する個々の項目をとり，それらを二
またはそれ以上の同質的グループに層別化 (strafication) することが可能な
ことを知ることが重要である。この技術が用いられるのは，基本的にほ，す
べての項目を金額によって監査し，異質の項目をサンプルするときである。
以上，簡潔に，監査に必要とされる二つのタイプのサンプリング，すなわ
ち属性によるサンプリングと計数値によるサンプリングを基礎づけている基
本原理について述べてきたが，監査上， これら二つの方法について充分な理
解が必要とされることを認識すべきである。このようなサンプリングに対し
て諸項目をどのように抜き取りするかについて次に考えてみよう。 （未完）
